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Figur 2 eine schematische Frontalansicht einer Stanz- 
bearbeitungsstation nach Stand der Technik; 

Figuren 3 bis 9 Sektoren von Metalldeckeln zur Erlau- 
terung von deren Herstellung; 
5 Figur 10 eine schematische Seitenansicht einer Bear- 

beitungseinrichtung gemass der Erfindung; 

Figur 11 eine schematische Frontalansicht einer 
Stanzbearbeitungsstation der Bearbeitungseinrichtung; 

Figur 12 eine schematische Frontalansicht einer wei- 
10 teren Stanzbearbeitungsstation; 

Figur 13 eine weitere Bearbeitungseinrichtung und 

Figur 14 eine weitere Bearbeitungseinrichtung in teil- 
weiser dreidimensionaler Darstellung. 

Anhand der Figuren 1 bis 9 wird kurz der Stand der 
15 Technik einer Bearbeitungseinrichtung zur Herstellung von Metall- 
deckeln mit Abreissfolie erlautert. Figur 1 zeigt dabei eine schema- 
tische Seitenansicht einer solchen Einrichtung 1, welche auf einem 
Maschinengestell 2 mehrere Bearbeitungsstationen 3 bis 9 aufweist. 
Eine F6rdereinrichtung 10, 13, 14 fdrdert Gegenstande in Forder- 
20 richtung, welche durch den Pfeil C angedeutet ist, vom Anfang der 
Einrichtung beim Stapel 11 bis zum Ende der Einrichtung, wo die 
Gegenstande uber Rutschen in die Ablagen 16 oder 17 gelangen. 
Vom Stapel 11 werden die Gegenstande auf bekannte Weise abge- 
stapelt und gelangen in die Forderanordnung. Diese weist zwei je- 
25 weils einzeln seitlich der Gegenstande angeordnete lange Schienen 
10 auf, welche die auf Ablagen 10' bzw. in den Stationen 3 bis 9 
liegenden Gegenstande beim Anheben der Stangen 10 mittels des 
Antriebes 14 in Richtung A nach oben anheben und sie danach 
durch eine Vorwartsbewegung in Richtung des Pfeiles B (gleichge- 
30 richtet wie der Pfeil C) durch den Kurbelantrieb 13 um einen Betrag 
nach vorne versetzen. Danach werden die Stangen in Richtung des 
Pfeiles A nach unten bewegt wobel die Gegenstande wiederum auf 
ihren Ablagestellen abgelegt werden. Die Stangen 10 werden da- 
nach unterhalb der Gegenstandsablagepositionen in Pfeilrichtung B 
35 entgegen dem Pfeil C nach hinten bewegt um danach den beschrie- 
benen Vorgang erneut durchzufuhren. Die Gegenstande ruhen zwi- 
schen dem Transport auf ihren Ablagepositlonen bzw. befinden sich 
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in den Bearbeitungsstatlonen und werden dort bearbeltet Nach er 
n»l P" H e ' tUn9SSChr,tt a " er ^"^ngsstationen erfogt me e 

ns^XenXrr^rc^rf^ 

- Oiese Rohllnge 20 sind ,s. run'de S^.Tt 
Durchmesser NatQrllch sind andere Grundformen, z B guad^ 
sche Oder rechteckige Scheiben und andere Durchmesse ohne we 
teres rndglich. Die Rohllnge 20 sind bereits In einer dt™ " 
ten Bearbe.tungsmasch.ne an .hrem Rand wte fn E£T£E 

=n^r i= srssss KEF 

w-rd d^ einen Antrteb 

in d,e Bearbeitungsstation 5, In welcher eine Folle 25 Qber der Off 
nung des Deckels 20 plaziert und dort durch HelssverstegLung be 

ST 2? ri was in f d r F,guren 6 und 7 ereichoich * it 

wird In der Regel in der Station 5 aus einer breiten FoHenbfhn Is 

SH!. , "eissverslegelungsstation wlrd die Folle unter 

Hltzeemw Mcung am Rand der runden Ausnehmung des Tete 20 un- 

lenen Deckel 20 durch Aufechme.zen und nachfolgendes AbkOhten 

^K???' T verbunden wM - 

Mh.h-l > erlaUtert - 2ur AbkOhlung kann allenfalls elne 

7 ^esehen seln. In der Bearbeitungss a! 

weter der Rana £ Pra9Un9 24 vereehen < und e * ™>« 

we,ter der Rand 22 zum fertlgen Rand 23 umgebdrdelt. In-elner 
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ebenfalls als Bearbeitungsstation zu bezeichnenden Prufstation 9 
werden die nun fertigen Deckel einer Prufung unterzogen, welche in 
der Regel eine Dichteprufung fur die auf dem Deckel aufgebrachte 
Abziehfolie 25 umfasst. 1st die Folie dicht auf dem restlichen Metall- 
deckel befestigt, so gelangt der Deckel in die Aufnahme 16 fur die 
fertigen Deckel. Wird eine Undichtigkeit festgestellt, so gelangt der 
Deckel Qber die andere dargestellte Rutsche in den AbfallbehSlter 
17. Nach Stand der Technik werden in jeder Bearbeitungsstation 
mehrere quer zur Forderrichtung angeordnete Deckel gleichzeitig 
bearbeitet. Figur 2 zeigt dies fur die Stanzbearbeitungsstation 3, 
wobei dazu eine an sich bekannte Stanzeinrichtung dargestellt ist. 
Diese weist vier Tragsaulen 32 auf, von denen die in Blickrichturig 
hinteren Tragsaulen nicht ersichtlich sind. An diesen Tragsaulen 
sind der obere Werkzeugtrager 31 und der untere Werkzeugtrager 
30 angeordnet, welche die oberen Stanzwerkzeuge 36 bzw. die un- 
teren Stanzwerkzeuge 37 tragen. Diese Stanzwerkzeuge sind Mehr- 
fachwerkzeuge, wobei im gezeigten Beispiel gleichzeitig vier Deckel 
gestanzt werden kOnnen. Der obere Oder der untere Werkzeugtra- 
ger wird zur Ausfuhrung der Stanzbewegung angetrieben, wobei in 
Figur 2 die Bewegung des unteren Werkzeughalters 30 mit dem An- 
trieb 15 gezeigt ist, der aus einem Antriebsmotor 18 und einer Ex- 
zenterwelle 19 besteht, welche uber Stossel 34, 35 den unteren 
Werkzeugtrager auf- und abbewegt, der dabei an den Saulen 32 
und 33 gefuhrt ist. Zur Erhohung der Anzahl hergestellter Deckel 
kann die Breite der Bearbeitungseinrichtung vergrossert werden, so 
dass also die Stanzbearbeitungsstation 3 von Figur 2 z.B. sechs 
Oder acht Deckel anstelle der gezeigten vier Deckel gleichzeitig mit 
einem Mehrfachwerkzeug bearbeitet. Auch kann versucht werden, 
die Anzahl der pro Zeit gestanzten Deckel zu erhohen, indem die 
Hubzahl pro Zeit der Stanzstation und entsprechend die Kadenz der 
weiteren Bearbeitungsstationen erhoht wird. Einer Erhdhung der 
Hubzahl stehen die betrachtlichen Massen der Bearbeitungsstatio- 
nen entgegen. Bei der Verbreiterung der Bearbeitungsstationen er- 
gibt sich eine zunehmende Durchbiegung der Werkzeugtrager 30 
bzw. 31 aufgrund der hohen Stanzkrafte, was durch die gekrQmm- 
ten Linien D angedeutet ist. Dies bedingt eine zunehmend stabilere 
Ausgestaltung der Werkzeugtrager und ergibt wiederum erheblich 
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grossere Massen. Es hat slch gezelgt, dass die Dlchtigkelt der Auf 
rassfol.e 25 am Deckelteil 20 sehr stark von der Q^STC 
zung .n der Bearbeitungsstation 3 abhangig 1st Auch etol Zi™n 

Undichtogkeiten des fertigen Deckels fQhren. 
f Q rm»n =>„ Di !. F '? uren 10 und " zelgen nun erste Ausfflhrungs- 
« te T r n Un9S9WaSSen Bearbeltungselnrlchtung. Dabe, 
IndlL^TIf 68 Be ' Sp,el d6r Gegenstandsbearbeltung ml 
grundsatzlich gle,chen Verfahrensschrltten ebenfalls ein Deckel 
mass den Figuren 3 bis 9 erzeugt. Auf einem Gestel. 2 sind^azu dte 

dLth? o u " bearbelte "den Deckeltelle wlederum In F3r- 

d^rio f ttWeiS6 dUrch dfe Bear "e.tungsstat.onen, wobel 
^»nH h 9 9rundsat2lIc n elne F6rderanordnung entspre- 

l^ndes «- 9 ^ erten Stand der "™< seln kann. Be^ U gt 
1st mdes e,ne andere Ausgestaltung der F8rderanordnung 52 Tn 

DecSe To VoT'f^ 8 n , aChfo,9end " OCh n3her ^"tert wird D e 
SS^^ZS- h hT* 6lnem StaPe ' 41 "H-** und 
atolZ-l 9 ™„ T f bekan " te WeiSe auf d,e Forderanordnung 
abgestapelt. Die erste Bearbeitungsstation 43 stanzt wlederum die 
Oflfnung In die Schelben 20 und stanzt dam.t die SSeT« d2T 

^on Tn "V" T"*^ «■ *" Antrleb 45 t^bt d e Sta " 
stataon an. F,gur U zeigt nun elne Frontalanslcht einer Ausfflh- 

gema S sTdt e E rdu S n eltU r tatIOn ' * B * pW * ^£43, 

rar dt weist funkt,one " separate EInhelte " 

rur oie Bearbeitungsstation bzw. die Stanzstation auf «inn n.h~i 
In dem Beisplel 3 Elnhelten 43a, 43b und 43c nelemander gt 
zeigt, von denen Jede nur einen Deckel bearbeltet so dass In d!^ 
gezelgten Belspie, quer zur Forderdchtung eweite dre Deck* 

tionell so unabhangig von den anderen Elnhelten, dass die Bleoe- 
krafte be, der Bearbe.tung ,n der Bearbeitungsstation, in dem Bet 
sp,el der Stanzbearbeltungsstation, n.cht Oder nur unweTendiTh au 
d,e anderen Bearbeltungsstationen einwlrken. Im Beisptel "^9^ 
11 ,st dazu jede Bearbeitungsstation elne v6ll.g separate E "nhe"t 
welche Jewe.ls fOr slch alleine die vier Saulen 56, 57 Z obe^n 
Werkzeugtrager 54 mit dem Werkzeug 58 fOr elnen Decket und dem 
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unteren WerkzeugtrSger bzw. der Werkzeugplatte 55 mit dem unte- 
ren Werkzeug 59 fur nur einen Deckel aufweist. Ein Antrieb 45 mit 
Motor 48 und Exzenter 49 wirkt uber einen Stossel 63 auf die unte- 
re Werkzeugplatte 55 ein. Naturlich k6nnte auch diese Platte statio- 

5 nar sein und es konnte die obere Werkzeug halterplatte 54 auf- und 
abbewegt werden. Neben der mit den genannten Teilen dargestell- 
ten Einheit der Bearbeitungsstation 43a ist die weitere Einheit 43b 
nur als rechteckiger Kasten und die weitere Einheit 43c ebenfalls als 
rechteckiger Kasten dargestellt. Diese Einheiten sind grundsatzlich 

io gleich aufgebaut, wie dies anhand der ersten Einheit 43a geschil- 
dert worden ist. Es Ist ersichtlich, dass bei diesem Aufbau einer Be- 
arbeitungsstation die Durchbiegung auch bei einem relativ masse- 
armen Aufbau derselben sehr gering gehalten werden kann und 
insbesondere durch die funktioneile Unabhangigkeit von den ande- 

15 ren Einheiten unabhangig davon ist, wieviele Einheiten nebeneinan- 
der platziert werden. Anstelle der gezeigten drei Einheiten, die die 
Bearbeitung dreier Deckel gleichzeitig erlauben, k6nnen naturlich 
beliebig viele Einheiten nebeneinander plaziert werden, z.B. sechs 
Einheiten Oder auch acht Einheiten. Diese Zunahme der Einheiten 

20 erhoht die Durchbiegung der einzelnen Werkzeugtrager nicht, so 
dass die Bearbeitungsprazision auch bei einer grossen Anzahl 
gleichzeitig bearbeiteter Gegenstande bzw. Deckel dieselbe bleibt. 
Naturlich konnen die Werkzeug halteplatten bzw. die Einheiten die 
nebeneinander liegen auch gekoppelt werden, was durch Striche 60 

25 angedeutet ist. Die funktionell separaten Einheiten werden dadurch 
aber in ihrem Biegeverhalten nicht schlechter. Anstelle eines sepa- 
raten Antriebes 45 fur jede der Einheiten kann auch fur alle Einhei- 
ten ein gemeinsamer Antrieb der einzelnen angetriebenen Werk- 
zeugtrager 55 vorgesehen sein oder es konnen Gruppen von Einhei- 

30 ten jeweils einen gemeinsamen Antrieb aufweisen. 

Figur 12 zeigt eine weitere Ausgestaltung der Bear- 
beitungsstationen gemass der Erfindung, wobei als Beispiel wieder- 
um die Stanzstation 43 gezeigt ist. Gleiche Bezugszeichen wie bei 
der Figur 11 verwendet bezeichnen dabei dieselben Elemente. In 

35 dieser Ausfuhrungsform bilden die unteren Werkzeuge 59 und die 
oberen Werkzeuge 59' zusammen und die unteren Werkzeuge 58' 
und die oberen Werkzeuge 58 zusammen je eine funktionell separa- 



te Emhel 43d bzw. 43e, Indem die obere Werkzeugplatte 54 z B 
uber zwe, zusatzMche Saulen 65/ so abgestatzt 1st, da^'selfe 
54a 54b der beidseits der Saulen 65 liegenden We kzeughafterpfc ! 
te furd.e Durchblegung eine funkttonell separate Elnhert bMdet D e 
untere Werkzeugplatte kann ebenfal.s ,n d.esem S.nne g^ t 
ausgefuhrt seln, .st aber in d.esem Beispiel als e.ne Ptette gezTt 
dre d.e ver Werkzeuge 59 und 58' tragt, und d.e Ober K£ 
sel 63a ,m wesentllchen mittig an der Exzenterwelle 49 aboestai 
ist. Auch auf d.ese We.se kann funktionel! Jede E.nheit mrt den bef 

enbe? b ?rr?r seits der stossei 63a 

E nheit betreffend das Blegeverhalten betrachtet werden Nam 
konnen auch Gruppen von mehr si* . " veraen - "aturlicn 

den so dass y n „1T 61 Werkze "9en gebildet wer- 

noclvmehr Decke. gle.chzeltig hergestellt werden, so k8n„en z B 
zwe, der Bearbe.tungsstat.onen 43 von Figur 12 nebene^nde" pia 

In der Figur 10 kfinnen die welteren Bearbeltunassta- 

ZZXttZrr'T* weise w,e d,e «^SS1 

gemass Fgur U oder Flgur 12 als funktionel. separate Elnhelten 
von Emzelwerkzeugbearbe.tungsstat.onen Oder BearbelttngssStto 
nen m,t Gruppen von Werkzeugen ausgefQhrt werten We B^nbeT 
tungsstation 44 1st dabe. diejen.ge, welche das Ziehen des Ra^des 
22 gemass Rgur 5 durchfQhrt. D.e in Flgur 10 dargeL.ften B^ar 

Dt'lT tat ' 0nen Zel9e " eine Variante ' bei we.cher voXhnlttene 
DeckelfoHen ,n einem Stapel 45 angeordnet sind und elnzeln Iboe 
stape t auf die Deckelteile gelegt und al.enfa.ls vorgehe^t werden" 
urn s,e fur den weiteren Transport zu flxleren. !n diese^ton 45 
konnte ,ndes auch ein Folienstanzwerkzeug vomesehen sein wei 
ches die FoilenteHe 25 d, rek t aus e.ner g^sserln ^enbahn aus 
stanzt und am Decke.te.. a..enfa..s vorneftet, z.B. durch punt- ode 
r a T ee,nWlrkUn9 - Auch S^.on 45 .st, w.e ge- 

WeL^nf " h T k f eU9Stat,0n ° der als Statton "* Gruppen von 
Werkzeugen, d.e funkttonell separat sind, ausgefflhrt 
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Die Station 46 kann eine Vorwarmstation sein, welche 
indes fakultativ 1st. Vorteilhafterweise arbeitet solch eine Vorwarm- 
station beruhrungsfrei durch z.B. Induktion oder Infrarotstrahlung, 
5 mit der Folge, dass die mechanisch einfache Ausfiihrung hohe Takt- 
zahlen unterstutzt. 

Die Station 47 schliessiich ist die eigentliche Siegel- 
station, welche auf die bekannte Art und Weise arbeitet und die Fo- 
lie 25 am Deckelteil 20 durch Heisssiegelung dichtend befestigt. Na- 
10 turlich konnen auf bekannte Weise die Stationen 45 und 46 wegge- 
lassen werden und die Ausstanzung der Folie 25, deren Platzierung 
auf der Deckeloffnung und deren Befestigung kann allein in der Sta- 
tion 47 stattfinden. 

15 Es zeigt sich jedoch, dass die Auftrennung der Funkti- 

onen „Ausstanzen der Foiie fur die Heisssiegelung" , „Vorheften" 
und / oder „Vorwarmen w in verschiedene Bearbeitungsstationen 
vorteilhaft ist und insbesondere in Kombination mit der Ausgestal- 
tung der Bearbeitungsstationen zu funktionell separaten Einheiten 

20 vorteilhafte Wirkung zeigt: Durch die Einzelstationen sind erhdhte 
Taktzahlen moglich, da nunmehr geringere Massen zu beschleuni- 
gen sind. Die Auftrennung der Bearbeitungsfunktiohen hat zur Fol- 
ge, dass pro Bearbeitungstakt in den einzelnen Bearbeitungsstatio- 
nen weniger Funktionen zu erfullen sind, diese mechanisch einfa- 

25 cher ausgefuhrt werden konnen (weniger Massen) was die nun 
moglichen hoheren Taktzahlen unterstutzt bzw realisierbar macht. 

Ebenso besteht Synergie zwischen der Einzelwerk- 
zeugstation und der Vorwarmung: Durch die Einzelwerkstation wird 

30 die Durchbiegung der Werzeugplatten verhindert; mit der Folge, 
dass die Werkzeuge selbst parallel zur Hubrichtung ausgerichtet 
bleiben. Dies ist bei der Durchbiegung der Werkzeugplatten in den 
konventionellen Mehrfachwerkzeugtragern wie oben erwahnt nicht 
der Fall: Die Werkzeuge stehen senkrecht auf der Biegelienie und 

35 sind nicht mehr parallel zur Hubrichtung ausgerichtet. Dadurch wird 
die Stanzung der Folie, des Deckels und die Qualitat der Heisssiege- 
lung, auf jeden Fall bei hohen Taktzahlen, negativ beeinflusst. Ins- 



n^° nde 7 d 'f, Heisssie 9 elu "9 kann, bei an slch wunschenswert 
grosser Anzahl an Werkzeugen auf elner Werkzeugplatte oemass 

werdtT TeCh " ,k "** ^ ™*»">«W SZ C 

tmm . . „ Wenn nun Z - B ' re '"e Kunststofffolien anstelle der 
konventionellen mlt Kunststoff beschichteten Metallfolle zur Verar- 

8e " S °" en ' betrS9t die Schnrtttoleranz bzw. der 
Schmttspalt ca. em Tausendstel Millimeter. Eine Schragstellung des 

Z^V Utg T DUrchble 9 u "9 <er Werkzeugplatte 1st! wte 

zzsjzx*™* der sehr k,e,nen schnitepa,te «~^» 

Durch die Vorwarmung wlrd nun der Bedarf nach ei- 
ner starken Helzung In der Siegelstatlon vermieden, was deren 
thermischen Haushalt wesentl.ch entlastet, was die BnnaZg eTer 
konstanten Betnebstemperatur entscheldend erle.chtert. Dadu^h 

r^!^ Unter K0ntro " e «*■«»" so dass 

Z J°' eranZ aUCh b6 ' Verarbett «"9 von Kunststofffolien 
.m Bere.cn der tausendstel Millimeter wahrend dem Produktlonspro- 

^ZTT?- geha,ten werten kann - * kSnne " * P*SSt 

und die Deckelnnge separat, auf elne Jewells optimale Temperatur 
welche n,cht die glelche sein muss, vorgewarmt werden. Die Vo^ 

denT,? «"! rat T S ? St kan " d6r FaChmann * nach den ™ verwen- 
denden Matenalien bestlmmen. 

Die Elnzelwerkzeugstation, unterstotzt durch die Auf- 

hohTx^ e Kr rS H h ' edenen Funktionen ' °"en erwahnt, erlaubt 
hohe Taktzahlen; die Vorwarmung die Verarbeitung von Kunststoff- 

z e L::£ it: Hnhaitun9 von «"«•" ™ 

Tausendstel-MHUmetern gestanzt werden mflssen, bei den ge- 
wunschten hohen Taktzahlen. 

°l e Bearbe,tun 9sstatlon 48 1st elne fakultative KQhi- 
stebon wahrend die Bearbeltungsstation 49 wiederum die Pragung 
der Folie und die Umbordelung des Deckeltelles 20 auf die bereite 
geschilderte Weise gemass Figur 8 vornimmt. InsbesondLre dtese 
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Bearbeitungsstation ist wiederum bevorzugterweise gemass der Er- 
flndung mit Einzelstationen entsprechend Figur 11 Oder mit kombi- 
nierten aber funktionell separaten Stationen gernSss Figur 12 aus- 
gefuhrt. Dasselbe kann fur die PrQfStation 50 gelten, welche wie- 

5 derum die dichten Deckel von allenfalls undichten Deckeln trennt. 

Figur 13 zeigt eine weitere Ausfuhrungsform, welche 
grundsatzlich gleich aufgebaut ist wie die Ausfuhrungsform der Fi- 
guren 10 bis 12. Dabei Ist aber die Bearbeitungseinrichtung in Mo- 
dule aufgebaut, wobei das eine Modul mit 2' bezeichnet und das 

10 andere mit 2" bezeichnet ist. Fur die mit den Figuren 10 bis 12 glei- 
chen Elemente werden die gleichen Bezugszeichen verwendet. So 
ist im Modul 2' der Stapel 41 vorgesehen sowie die Bearbeitungs- 
stationen 43 und 44. Die somit entsprechend Figur 5 bearbeiteten 
Deckelteile gelangen dann in eine Aufnahme 66. Beim Modul 2" ist 

15 ein Stapel 41' fOr die entsprechend bereits ausgestanzten und ge- 
zogenen Deckelteile gemass Figur 5 vorgesehen und diese werden 
abgestapelt und gelangen nachfolgend in die Bearbeitungsstationen 
45, 46 und 48, falls diese vorgesehen sind und jedenfalls in die Be- 
arbeitungsstationen 47, 49 und 50, wie dies bereits geschildert 

20 worden ist. 

Figur 14 zeigt in dreidimensionaler Darstellung einen 
Teil einer erfindungsgemassen Bearbeitungseinrichtung, wobei die- 
se als einreihige Bearbeitungseinrichtung ausgestaltet ist, in wei- 
cher also in den Bearbeitungsstationen jeweils nur ein einzelnes 

25 Werkzeug und nicht eine Gruppe von Werkzeugen auf den Gegens- 
tand einwirkt. Die Figur 14 zeigt dabei als Bearbeitungsstation nur 
die Heisssiegelstation 47, wobei die Zufuhr der Folie fur die Abreiss- 
folie nicht dargestellt ist. Gleiche Bezugszeichen wie bis anhin ver- 
wendet zeigen dabei wiederum dieselben Elemente. Das Werkzeug 

30 ist dabei ein geheizter Stanz- und Siegelstossel, wie dies an sich 
bekannt ist und vorliegend nicht naher erlautert wird. Dieser Stos- 
sel wird in dem gezeigten Beispiel von oben her durch den Antrieb 
70 angetrieben und beaufschlagt den auf dem unteren Werkzeug 71 
abgesetzten Deckelteil 20. Auch hier ist durch die Ausgestaltung als 

35 Bearbeitungsstation fur einen einzigen Gegenstand eine Durchbie- 
gung der oberen Platte 72 bzw. der unteren Platte 73, welche die 
Werkzeughalterungen bzw. -aufnahmen bilden, auch bei hohen 
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dargestellt. sind abe^ enteo-ch^^ 'TV'"" ,n dtese ' Flgur nicht 
e.nen Gegenstand atsgeX au* £ f^tungsstationen far 

s natarllch beliebig vlele t , eS6r AusfQh ™9 «8nnen 

a.s fun.ct.oneH separa e Br£ hl f ^ arbeitu "9se.nr«chtungen 
den, wenn mehrere Rdhe n von n T, nebeneinande '- 9estellt war- 
den so,.en. Au^^ZS^T^ 
Rguren 11 oder aber 12 Jor™„„ 9 an " ents P^hend den 

» die umlaufende Fa r deTOnunr 5 r n ah We ? n - In F ' 9Ur 14 ,st nun 
Z we, um ,aufende iSS^^^f^T^ WObe ' dfeSe 
den Antrleb 77 zeiot r>i» h!Tl ™ 5 m " e,nem er «3pnechen- 

dadurch synchro"™eb e r E ^ 0 ?5 76 Werden 

FSrderstrecken der rerti^n h 3Uf diese We,se e,n ^lne 

ganze Farde'no^un Tkann l""! 9 * aUS9eb " det Sei " ° der d,e 
chend langen Bandern 7S u„rf « 96 Str6Cke mlt ente P re " 

bewirkt e.n Transport?ei n ^n f* h 3 " 39 ,? 5 S6,n - Der Antrteb " 

MMMT ss P t crs 'rrr- dass d,e 

z.B. die Deckel in den h dle Ge 9enstande, 

arbeitet «u ^^N^'JJSSr*^ beflnden ' Um d0rt ^ 
wlrd das FWerband ^ „£££l£ ^~*es 
wegt, da mit die Jewells nachfoTgendTn DecleMn TTT? 

xleren, dass sYcTkeTne nKT 9 ""? 6 ft>rmschlQ ^9- d ^rt fl- 

^ng.ergmt F o:i V ^Se.tdt 9 : n T nde M 
einen Deckel durch El eme „^ ? 68 ,n F,gur 14 bel «em 

Fdrderband b*X =Id und mitl * f^' 9 '' We,Che an de ™ 
Hegenden am F6nd!rban d 76 a „nl h antsprechend en gegenOber 
elementen den iuss^n bzw ' Halte " 

dleser ,n Transpo^chtlc b™ ^ r ^ h "° feSUe96n ' dass 
Transportebene auch ir 7mL™'* „ Ga9enr,chtu "9 ""d In der 
xiert 1st. Hingegen ^ L AbhThL ™ Trans "° rt ^ ff- 

lich. Die Haltern'tte.Ts und * 7 ^Z^??" ° h " e Weiteres ™9- 
sein, so ^l^^TrTlZ^Z 



* & Dez. 2003 



Deckels 20 von den Forderbandern 75 Gberwunden werden muss. 
Die Haltemittel 78 und 79 sind nur fur den elnen Deckel in der 
Zeichnung angegeben und bel den weiteren Deckeln der Einfachheit 
halber weggelassen. Indes sind in den F6rderb§ndern, welche in der 
Regel wle angedeutet Zahnriemen sind, die Befestigungspunkte fur 
die ubrigen Haltemittel angedeutet. Die Forderanordnung 52 mit 
den beiden Bandern findet bevorzugt auch bei den Bearbeitungsein- 
richtungen gemass den Figuren 10 bis 13 Verwendung. Auch fur be- 
liebige andere Bearbeitungs- Oder Fordereinrichtungen ist die F6r- 
deranordnung mit den zwei parallelen Bandern verwendbar. 

Solch eine Forderanordnung ist besonders vorteilhaft, 
wenn hohe Taktzahlen in elner Anordnung mit mehreren Arbeitssta- 
tionen realisiert werden sollen. Eine F6rderanordnung gemass dem 
geschildertem Stand der Technik weist hin- und hergehende Massen 
auf; bei hohen Taktzahlen sind dabei Verstarkungen gegen Verfor- 
mungen notwendig und damit wird auch wieder eine erhdhte An- 
triebsleistung benotigt, was unerwunscht ist. Die oben beschriebe- 
ne, bandfSrmige Forderanordnung vermeldet solche Nachteile. 

Zusammenfassend stellt die vorliegende Erfindung 
verschiedene Massnahmen zur Verfugung, urn den Betrieb einer 
Vorrichtung der eingangs genannten Art zu verbessern. Einerseits 
erlaubt die funktionelle Unabhangigkeit der einzelnen Werkzeuge 
(bzw aus Ober- und Unterwerkzeug bestehende Werkzeugpaa run- 
gen) eine Erhohung der Taktzahl; andererseits wird dies unterstutzt 
durch die Zuordnung einzelner Operationen (Stanzung, VorwaYmen, 
Heften, Siegelung etc) auf je eine Bearbeitungsstation. Ebenso be- 
treffend der Vorwarmung mit Hilfe beruhrungsloser Verfahren wie 
Induktion etc. Jede dieser Massnahmen allein verbessert eine Ein- 
richtung gemass Stand der Technik; verschiedene Kombinationen 
einzelner Massnahmen erlauben eine massgeschneiderte Losung fur 
bestimmte BedOrfnisse (z.B. Stanzung der Folie durch die erfin- 
dungsgemasse Einrichtung oder Verwendung eines Stapels ausge- 
stanzter Foliendeckel in der erfindungsgemassen Einrichtung). Irn- 
mer ergibt sich eine Verbesserung der Taktzahl bzw. der Qualitat 



(einwandfreie Stanzung durch Vorwarmung oder unveranderte Aus- 
nchtung der Werkzeuge gegenQber ihrer Vorschubrichtung). 

Entsprechend liegt es im Rahmen der vorliegenden 
Erfindung, eine oder mehrere der vorgeschlagenen Massnahmen 
zur Losung der Aufgabe der vorliegenden Erfindung einzusetzen 
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Patentanspriiche 



1. Bearbeitungseinrichtung mit einer Forderanord- 
nung (52) und einer Mehrzahl von in Forderrichtung aufeinanderfol- 
genden Bearbeitungsstationen (43-50), wobei mindestens eine der 
Bearbeitungsstationen zur Bearbeitung von mehreren separaten, in 
der Bearbeitungsstation im wesentlichen quer zur Forderrichtung in 
beabstandet nebeneinander liegenden Gegenstandsaufnahmepositi- 
onen anordenbaren Gegenstanden (20), durch eine der Anzahl Ge- 
genstandsaufnahmepositionen entsprechenden Anzahl von Werk- 
zeugen (58, 58', 59, 59') ausgestaltet ist, und wobei in der mindes- 
tens einen Bearbeitungsstation jeweils einzelne Werkzeuge (58, 59) 
vorgesehen sind und/oder Gruppen von Werkzeugen (58, 58', 59, 
59') vorgesehen sind, bei denen die Anzahl der Werkzeuge jeder 
Gruppe kleiner als die Anzahl der Gegenstandsaufnahmepositionen 
der Bearbeitungsstation sind, und wobei die einzelnen Werkzeuge 
und/oder Gruppen von Werkzeugen als funktionell separate Einhei- 
ten (43a-43e) derart angeordnet sind, dass die auf die jeweiligen 
Werkzeugtrager beim Betrieb der Bearbeitungsstation wirkenden 
Biegekrafte jeweils im wesentlichen nur auf die einzelne Einheit 
wirken. 

2. Bearbeitungseinrichtung mit einer F6rderanord- 
nung (52) und einer Mehrzahl von in Forderrichtung aufeinanderfol- 
genden Bearbeitungsstationen (43-50), wobei die Fordereinrichtung 
zur F6rderung einer einreihigen Abfolge von Gegenstanden und die 
Bearbeitungsstationen jeweils zur Bearbeitung eines einzigen Ge- 
genstandes ausgestaltet sind. 

3. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 1 Oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, dass sie zur Herstellung von Metalldeckeln 
(20) mit Aufreissfolien (25) bestimmt ist und als Bearbeitungsstati- 
on mindestens eine Stanzbearbeitungsstation (43) mit Oberwerk- 
zeug (58, 59") und Unterwerkzeug (59, 58') zum Stanzen eines Lo- 
ches aufweist. 

4. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass sie als Bearbeitungsstation eine Ziehbearbei- 
tungsstation (44) des gestanzten Lochrandes und eine Siegelbear- 
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(47) zum Aufbrlngen der Aufreissf ° iie ^ «■« 

5. Bearbeitungseinrlchtung nach Anspruch 4, dadurch 
gekenn^chnet, dass die Siegelbearbeltungsstatlon (47) eine tom- 
bimerte Bearbeitungsstation 1st, die den Aufreissdeckel (25) aus el- 
ner Folie ausstanzt und Qber dem Loch aufbrlngt. 

• , 6 ' Bearbeltun 9seinrichtung nach Anspruch 4, dadurch 

vomZ e J ' f 55 Sle 9 elbea ^,tungsstat.on zum Aufcringen 
vorgang,g ausgestanzter Aufreissdeckel (25) ausgestaltet ist 

■ , ? " Bearbeltun 9selnrlchtung nach Anspruch 6, dadurch 
gekennzachnet dass der Siegelbearbeltungsstatlon eine Au*£a„z- 
station fur die Aufreissdeckel (25) oder eine Abstapelstation rar 
Aufreissdeckel (25) vorgeschaltet 1st. pe'stacion fur 

• , 8 ' Bearbe,t Mngseinrichtung nach Anspruch 7, dadurch 
he^T HZ T S Sie 9 elbaa ^itungsstat«on (47) eine Ver- 
heftstation und/oder eine vorwarmstation (46) vorgeschaltet ist. 

1 h^s h,h h Bea !" be,tun9se,nr,chlun 9 ™ch einem der Ansprflche 
1 bis 8, dadurch gekennzelchnet, dass sie als Bearbeitunosstabon 

T<™TT , (49) rar dle Aufre,ssft " ie < 25 > und 

und > rand ' lnsbeso "< J ^ eine kombinierte Prage- 

una Biegestation aufwefst. 

10. Bearbeitungseinrlchtung nach Anspruch 1 da- 

Einhlen r 2 f hnet ' ^ ^ AnWeb der ^ * 

S22^ Antrl6b iSt ' ° der von mehre ™ ^paraten 

Antneben fur die Einheiten gebildet wird. 

• U. Bearbeitungseinrlchtung nach Anspruch 1 da- 

durch gekennzeichnet, dass jede Einheit ihren eigenen Antrieb auf- 



che 1 bi S 1 1 h*h f^^^nrtchtung nach einem der Anspru- 
che 1 b,s 11, dadurch gekennzeichnet, dass sie in Forderrichtung in 

^^Z: Wei SeParatQ Anordnu "9en (2', 2") aufgetrennt is" 
insbesondere ,n e.ne erste Anordnung (2') enthaltend eine Stanzbe- 
arbeitungsstation (43) und eine Ziehbearbeitungsstation (44) und 
eme zweite Anordnung (2") enthaitend eine Siegelbearbeitungssta 
tion (47) und eine Pragebearbeitungsstation (49) 
n*m ho a 13 -" ? earbeltun 9seinrichtung f insbesondere nach ei- 
nem der Anspruche 1 bis 1 2/ bei weicher einzeine Gegenstande 
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(20) von einer Forderanordnung (52) in Reihe nacheinander zu in 
Forderrichtung aufeinanderfolgenden Bearbeitungsstationen (43- 
50) transportierbar sind und dort in Gegenstandsaufnahmepositio- 
nen bearbeitbar sind, wobei die F6rderanordnung (52) von zwei pa- 
rallel angeordneten und synchron antreibbaren Forderriemen (75, 
76) gebildet ist, an denen durch einander gegenOberliegende Hal- 
temittel (78, 79) einzelne Gegenstandsaufnahmen gebildet sind. 

14. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 13, da- 
durch gekennzeichnet, dass sie eine Bearbeitungseinrichtung zur 
Herstellung von Deckeln (20) mit Aufreissfolien (25) ist und min- 
destens eine Stanzbearbeitungsstation (43) und eine Siegelbearbei- 
tungsstation (47) umfasst, die durch die Forderanordnung (52) ver- 

bunden werden. 

15. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 13 Oder 
14, dadurch gekennzeichnet, dass die Haltemittel magnetische Hal- 
tern ittel sind. 

16. Verwendung einer Bearbeitungseinrichtung nach 
einem der AnsprQche 1 bis 15 zur Herstellung von Metalldeckeln 
(20) mit mindestens einer im Deckel angeordneten Entnahmeoff- 
nung, die von mindestens einer abreissbar am Metalldeckel ange- 
ordneten, insbesondere aufgesiegelten, Abreissfolie (25) verschlos- 
sen ist. 



? s. Dez. mm 



17 



Zusammenfassung 



Bei einer Bearbeitungseinrichtung fQr Deckel (20) 
s werden die Bearbeitungsstationen als einzelne Bearbeltungsstatio- 
nen (47) mit jeweils einem Werkzeug fQr einen Deckel ausgestaltet 
und fur die Bearbeitung mehrerer Deckel gleichzeitig werden meh- 
rere solche Stationen parallel geschaltet. Allenfalls k6nnen auch 
Stationen verwendet werden, bei denen mehrere Werkzeuge Grup- 
10 pen bilden, welche funktionell voneinander separat sind. Auf diese 
Weise kann die Bearbeitungsgenauigkeit und die Herstellungska- 
denz fur die Gegenstande erhoht werden. 



(Figurl4) 

15 
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Unveranderffches Exempli 
Exempiaire invariable . 
Esemplare immutabile 
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Ui'cs'^cs:^^vil:^^\j> Exemplar 
Exemplaire invariable 
Esemplare immutabite 
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^Exempiair© invariable 
■Esemplare immutabile 
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"■©mpiair© invariable 
©mplare immutabil© 
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